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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Fahrzeugfensters 

(§) Etna Autoglasscheibe (1) wird mit einam Profllrahmen aus 
ainem Polymar varsahan* indam oach antsprachander Vor- 
bahandtung der Randflftchan dar Glasschaibo ain thannopla- 
stischas Elastomar fibar alnan Extrudar (16) und ainan 
bahaiztan Oruckschlauch (22) ainar von ainam Robotar (4) 
gafuhrtan bahaiztan ExtrusionsdDsa (8) zugafuhrt und mit 
Hilfa dar Extrusionsdrsa (8) auf dar Obarflficha dar Glas- 
achaiba (1) axtrudtart und abgatagt wird. 
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Die ErfincJung bctrifft cin Verfahren zur Hcrstcllung 
eines vorgefcrtigtcn Fahrzeugfcnstcrs aus cincr cin- 
Oder mchrschichiigen Gla»cheibe und eincm mil der 
Glasschcibe fcst verbundcnen Rahmen odcr Rahmen- 
toil ajs ctncm Polymer. Die Erfindung bctrifrt ferncr 
cine Vorrichtung zur DurchfOhrung dcs Vcrfahrcns. 

Es isi bcknnnt. Fnhrzcugfcnstcr mil etnem Dichlungs- 
und Hnhcrahmcn aus cincm Polymer als vorgefertigtc 
Dnucinheii daHurch hcizusicllcn, daO die Glasschcibc 
als Kernplaitc in die Form cincr SpriizgicBmaschiiic fQr 
das Rahmenprofil cingclcgl und der Profilrnhmen un- 
miliclbar an den Schcibenrand angcspritzl wird (DE 
28 55 050 C2. DE 31 40 366 C2). FOr die Bildung des 
Rahmens kOnncn sowohl Reaktionssysieme, insbeson- 
derc 2-Komponentcn Polyurelhan-Systeme. als auch 
therm plastischc Maicrialien, wic PVC odcr ^bcr auch 
Kautschuk« vcrwendet wcrden. Dei der Vcrwcndung 
von Kauischuk muO der Profilrahmen cntwcdcr in der 
SpritzgicBform sclbst odcr in eincm gssondcrtcn Ar- 
bcitsgang anschlicOcnd ausvulkanisiert werdcn. Dicse 
bckanntcn SpritzgicOverfahrcn sind sehr aufwendig. 
wcil for jedes Glasschcibcnmodcn cine cigcnc Spritz- 
gicBform angefcrtigt wcrden muQ. 

Es ist ferncr bekannu mil eincm Rahmen aus cincm 
Elastomer vcrschene Glasscheiben in der Weisc herzu- 
slellen, daO cin Profilstrang aus cincm ausrcagicrenden 
Polymcpiystem mil Hilfc cincr von cincm Handha- 
bungsautomaten gcfUhricn kalibriencn DQsc unmiticl- 
bar auf dcm Rand dor Glasscheibe cxlrudicrl und abgc- 
Icgl wird, wo die Polyn srmasse fcst auf der Glasscheibe 
haftei und zu cinem clasiischcn Polymer aushartct (DE 
39 30 414 Al). Als Rcaktionssystcme haben sich feuch- 
tigkcilshflrtende Einkomponcnten- PoIyurcthanprSpoIy- 
mcre und Polyurcthansyslcmc auf Zweikomponcntcn- 
Basis, jcwcils in past6scr Form, bcwShrt wobei auf die 
Clasobcrfiache zunflchst gcelgncie Hafivcrmittlcr- 
schichien aufgetragcn wcrden mOssen. Mil dicsem bc- 
kanntcn Verfahren lasscn sich in bcsonders kostengOn- 
stiger Weise Glasscheiben untcrschicdlichster Formen 
mit eincm Rahmen odcr mil Rahmenteilen versehen, da 
keine UmrOstung der Fcritgungsanlage crfordcrlich ist. 
sondem bei eincm Wcchscl dcs Gtasscheibenmodells 
lediglich das Wegprogramm des Handhabungsauloma- 
tcn gcindert zu wcrden braucht Bei dicsem bckannlen 
Verfahren mflssen jedcch wcgen der systembedinglen 
Reaktionszeiten der Polymersysteme in ciner Feni- 
gungslinie mehr odcr wcniger aufwendige Aushlrlc- 
streckcn fOr den cxtrudierien Rahmen vorgesehen wcr- 
den. Im Verglcich zum SpritzgicBverfahren ist bei dic- 
sem Verfahren nachieilig. daB die Nahtsielle zwischen 
dem Anfang und dem Ende des cxtrudierien Profil- 
strangs in einem zus^tzlichen Verfahrensschrill nachge- 
formi wcrden muB. Die fflr dieses Verfahren bisher be- 
kannien und eingcsetzten Kunsistoffe sind auBerdem 
nichl wiedcrverwendbar. was fQr die Enlsorgung der 
Maicrialien nichl unproblematisch ist 

Der ErHndung liegt die Aufgabc zugninde. ein Ver- 
fahren zum VorrOsten von Glasscheiben mit einem Rah- 
men aus eincm Polymer bcrcitzustellen, bei dcm unter 
Ausnutzung der Vorteile des bekannlen Extrusionsver- 
fahrcns die Zeil bis zur Verfestigung des Rahmenprofils 
vcrkOrxt und der Nachbearbeitungsprozefl der Naht- 
sielle vercinfachi wird. 

Die Erfindung bcsteht darin. daB nach entsprcchen- 
dcr Vorbchandlung der Randflachcn der Glasscheibe 
ein thermoplastischcs Elastomer Ober cinen Extruder 



und cinen behcizten Druckschlauch ciner von eincm 
Handhabungsautomaten gefflhrtcn behcizten Extru- 
sionsdQsc zugcfilhrt und mil Hilfc der ExtrusionsdOse 
auf der Obcrfiachc der Glasscheibe cxlrudicrl und ab- 
5 gelcglwird 

Das erfindungsgemaOc Verfahren wcisl gegcnOber 
der bckanntcn Fjctrusion cincs reaktivcn Polymersy- 
stems cine Reihe entcchcidender Vorteile auf. So faill 
bcispiclswcise die AushiSrvtphase des cxtrudierien Pro- 

10 fils vollslttndig wcg, da das Ihcrmoplastischc Elastomer 
unmittclbar nach der Abln^c auf der Glasscheibe durch 
die Abktihiung erstarrt D.is bcdculct cine wescntliche 
VerkOrzung und Vercinfachung des Verfahrens. Ferncr 
gcstaltct sich die Nachformung der Nahtsielle zwischen 

15 Anfang und Ende des cxtrudierien Profilsirangs wesent- 
lich einfacher als bei den bckanntcn Verfahren. denn mil 
Hilfc einfacher NachprcBwerki:cugc kann zu einem be- 
licbigcn Zcitpunki der Obcrgangsbereich na'^hgeformt 
und dicser Nachformungsvorgang nCUgenfalls mehr- 

20 fach wicdcrholt werden. AuBerdem fallen die bekannlen 
Schwicrigketten wcg, die damit zusammenhflngen« daB 
Rcaktionssystcme innerhalb der Extrusionswerkzeuge 
bzw. an der Dasen5ffnun£; reagicren und aushdrten. Be- 
sondere MaBnahmen zur Reinigung der Extrusions- 

25 werkzeuge brauchen bei dem crfindungsgemftBcn Ver- 
fahren nichl vorgcnommcn zu wcrden, weil die in den 
Extrusionswerkzeugen erslarric Polymermasse durch 
cinfaches Aufheizen jedorzeil wieder in ihren plasii- 
schen und cxtrusionsfdhigcn Zusland OberfOhn wcrden 

30 kann. Von ganz besondercm Vorleil ist schlicBlich die 
Tatsache. daB nichl nur AbfSlle des ihcrmoplastischen 
Elastomers wicderverwendel werden kdnnen, sondem 
daB auch beim Verschrotvcn von mil derarligen Maic- 
rialien ausgcrBstcten Fahrzeugen die ROckgewinnung 

33 und Wiedcrvcrwcndung des thermoplasiischen Elasto- 
mers ohnc bcsondcre Schwicrigkeiten mdglich ist 

FOrda^ Verfahren nach der Erfmdung kdnnen Obliche 
Schneckcnexiruder eingeselzl werden. die durch fluBere 
Zylinderheizungen das thcrmoplaslische Material auf 

40 die erforderliche Verarbeitungslemperatur aufheizen. 
Ober einen ebenfalls mit einer geeignelen Hetzung ver- 
sehcnen flexiblen Schlauch, der der Viskositai des ther- 
moplasiischen Elastomers enlsprechend hohen DrOk- 
ken standhalten muB, wird das aufgeschmolzene Elasto- 

45 mer der ExtrusionsdOse zugefOhr*. die ebenfalls niil Hil- 
fc einer geeigneten Heizung auf die nolwendige Verar- 
beitungslemperatur des Elastomers aufgcheizt und mii- 
lels eines Roboters am Rand der Glasscheibe entlang- 
gefOhn wird 

50 Fflr den erTmdungsgemaflen Zweck kdnnen beispiels- 
weise ihcrmoplastischc Elaslomerc auf Polyurethan- 
Basis vcrwendet werden. Bcsonders tewahn haben sich 
jedoch insbesondere thermoplastische Polyolefm-EIa- 
slomere aus isotaklischem Polypropylen und Ethylen- 

55 Propylen-Dien- Kauischuk, betspielsweise die Produktc 
SANTOPRENE der Firm.a Monsanto, insbesondere das 
Produkt SANTOPRENE A Typ 1 11 -64. Derartige ther- 
moplastische Kautschiike haben cine Verarbeitungs- 
lemperatur von 180 bis 230 Grad Celsius, so daO sowohl 

60 der Extruder als auch der zur ExtrusionsdOse fUhrende 
Schlauch und die ExtrusionsdOse sclbst auf diesenTem- 
peralurbereich gcregel; -A'crdcn mflssen. 

Um die erforderliche hohe Haftung auf derGIasobcr- 
flache bzw. auf der auf dur Glasscheibe vorhandenen 

65 Schichl aus cincr Einbrcnnfarbc zu gcwahrlcisten, wird 
in Weilerbildung der Errindung die Glasscheibe in dem 
zu beschichtcndcn Randbcrcich mit einem geeigneten 
Haftvcrmitllcrsysicm bcb.andclt. Als gecignete Haftver- 
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miltlersystcme fOr diesen Zwcck habcn sich insbcsondc- 
rc modinzicrte Polyurcthansystcmc in chloricrtcn L^- 
sungsmitteln crwicscn. 

Das Vcrfahren wird nachfolgcnd anhand dcr Zcich- 
nungcn nihcr crlautcrt 

Von den Zcichnungen zeigt 

Fig. 1 cine fOr die DurchfOhning des crfindungsgcm^- 
Den Vcrfahrcns gecignetc Aniage; 

Fig. 2 cine Einzelheit aus Fig- 1 in vcrgrdBcrter Dar- 
stellung. und 

Fig. 3 cine fOr den Einbau vorbereitetc Autoglas- 
sciieibe in einer Ausschnittszeichnung. 

Die Gtasscheibe I, die cntlang ihrem Rand mit eincm 
ProHIrahmen aus eincm thermoplastischen Elastomer 
versehen uerden soil, ist am Rand auf derjenigen Ober- 
flache, auf der dcr Profilstrang cxirudicrt und abgelegt 
wird, mit einer rahmenartigen Schicht 2 aus einer licht- 
undurchl^ssigen Einbrecnfarbe versehen, die beispiels- 
weise im Zuge des Biegeprozcsses eingebrannt wird. 
Die OberflSche dieser Schicht 2 wird zunflchst sorgflltig 
gereinigt und mit einem Haftvermittier vorbehandelL 
AIs Haftvermittier dient ein modinziertes Zweikompo- 
nenten-Polyurethan-System in esnem Ldsemittel, das 
aus einer Mischung aus Trichlorethylen, 1,1,1 -Trichlo- 
rethan und Methylenchlorid besteht; beispielsweise ha- 
bcn sich das Produkt X 8310 der Firma HENKEL und 
das Produkt AK 290 dcr Firma KOMMERLING a!s 
besonders geeignet erwicsen. 

Die so vorbchandeltc Glasscheibe wird sodann im 
Arbeitsbereich eines Roboters 4 auf einem Tisch 5 sorg- 
f&hig positioniert 

An dem Manipulationskopf 6 des Roboters 4 ist cine 
ExtrusionsdQse 8 angcordncu die mit einer dem Qucr- 
schnitt des gcwQnschlen Rahmcnprofils cntsprcchcn- 
dcn kaltbriertcn DUscnOffnung 9 vcrschcn ist (Fig. 2). 

Die ExtrusionsdQse 8 wird von dem Robolcr 4 cnl- 
sprechend dem vorgegebenen Wegprogramm am Rand 
der Glasscheibe 1 entlanggefOhrt wobei der Roboter 4 
von einer zentralcn Steucreinheit 10 Qber die Stcuerlei- 
tung 11 angesteuert wird Die ExtrusionsdQse 8 ist mit 
einem elektrischen Heizelement 12 versehen* durch das 
der DQsenkArper auf die fOr die Extrusion des thermo- 
plastischen Elastomers notwendige Temperatur von et- 
wa 200 Grad Celsius erwdrmt wird 

Das zu extrudierende thermoplastische Elastomer 
wird als Granulat in den Aufgabetrichtcr 15 des Schnek- 
kenextruders 16 eingefQhrt und in dem Schneckenextru- 
der 16 aufgeschmolzen und unter hohem Druck der Ex- 
trusionsdQse 8 zugefQhrt. Der die Schnecke enthaltende 
Zylinder 17 des Schneckencxtruders 16 ist von mchre- 
ren Heizringen 18 umgeben. die mit Hilfc von elektri- 
schen Heizwiderstanden den Zylinder 17 einschlicDlich 
der darin roticrenden Schnecke auf die crforderliche 
Temperatur aufhcizen, Der Antriebsmotor 19 des 
Schneckencxtruders 16 wird Qber die Steuerleilung 20 
ebenso wie der Roboter 4 von der zentralen Steucrein- 
heit lOgcstcucrt 

Zur Verbindung zwischcn dem Zylinder 17 des Extru- 
ders 16 und dcr ExtrusionsdQse 8 dient ein clckirisch 
bcheizter Hochdruckschlauch 22. Der Hochdruck- 
schlauch 22 muB DrQcke von wcnigstcns 250 bar bci 
Bctriebstcmperatur aushalten und cine eleklrische 
Hcizwickiung 27 aufwciscn, die cine gcrcgche Hcizung 
des Schlauchs 22 auf cine Temperatur von etwa 200 
Grad Celsius gestattet Andererscits muO der Hoch- 
druckschlauch 22 so flcxibcl sein. daO er den Bewegun- 
gcn der ExtrusionsdQse 8 ohne Einschrankungcn folgcn 
kann, und daO cr die Bcwcgungcn des Roboters nicht 



becinirSchtigt. 

Mil Kilfc dieser Vorricbtung wird das Produkt SAN- 
TQPRENE A Typ 111 -6* dcr Firma Monsanto auf den 
mit dem beschriebencn Haftvermittier vorbehandeitcn 
5 Randbcreich dcr Glanscheibe als ProfiJstrang 24 (Fig. 2) 
cxtrudiert und abgclcgL Im dargcstcllten Fall wcist der 
Profilstrang 24 cine Qber die Umfangsflache 25 der 
Glasscheibe 1 hinausragcnde Dichtund Zentrierlippe 26 
auf. Beim Einsefzen dcr Glasscheibe in den Fensterrah- 

10 men der Autokarosseiic biegt sich diese elastische Lip- 
pe 26 um die UmfanjgsOftchc 25 der Glasscheibe 1 herum 
und sdrgl so fQr ^ne aiitomatische Zentrierung der 
Glasscheibe in der FenstcrOffnung. Au..*rdem fQllt die 
Uppe 26 den zwischen dcr Umfangsflflche 25 der Glas- 

j5 ichcibe 1 und dom dieser Umfangsflache 25 gegenQber- 
fiegenden Flansch des Fensterrahmens. Anstelle der 
Ltppe 26 kann auch cin schlauchartiges Hohlprofil vor- 
gesehen sein, das den gleichen Zwcck crfQIlt 

Um die mit einem solchen RahmenproHl 24 vorgerO- 

20 steie Glasscheibe 1 in den Fensterrahmen der Autoka- ^ 
rosserie einzusetzen, ^ird, wie in Fig. 3 erkennbar ist, 
neben dem elastischen Rahmenprofil 24 auf der Schicht 
2 nach entsprechender Vorbehandlung dieser Schicht 
mit einer geeigneten CleanerflQssigkeit und einem ge* 

25 eigneten Haftvermittier eine Montagekleberraupe 28 
aufgetragen, die far die Verklebung der Glasscheibe 1 
mit dem Fensterrahmef; der Autokarosseric dient 

Paten iansprf\chc 



1. Vcrfahren zur Herstcllung eines vorgefcrtigten 
Fahrzeugfensters aus einer ein- oder mehrschichti- 
gen Glasscheibe und einem mit dcr Glasscheibe 
fest vcrbundcneti Rahmen oder Rahmenteil aus ei- 
ncm Polymer, diidurch gekennzclchnet» daO nnch 
entsprechender Vorbehandlung dcr Randflflchcn 
dcr Glasscheibe <1) ein thermoplastisches Elasto- 
mer Ober einen F'»:truder (16) und cincn beheizten 
Druckschlauch (22) einer von einem weggestcuer- 
ten Handhabunj^sautomaten (4) gefOhnen beheiz- 
ten Extnisionsdflse (8) zugefQhrt und mit HiL ler 
ExtrusionsdQse (S) auf der Oberflache der v is- 
scheibe(l) cxtrudiert und abgelegt wird. 
Z Vcrfahren nach Anspruch 1» dadurch gekenn- 
zeichnct, daD als thermoplastisches Elastomer ein 
thermoplastisches Polyolefin-Elastomer aus isotak- 
tischem Polypropylen und Ethylen-Propylen-Oicn- 
Kautschuk verwendet wird 

3. Vcrfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnct, daQ zur Vorbehandlung der Glasoberfia- 
che als Haftvermittier ein modifiziertes Polyure- 
thansystem in chloricrtcn L6sungsmittcln verwen- 
det wird. 

4. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1. gekcnnzeichnct durch cine von 
eincm Roboier (4) gefQhrte und mit einer elektri- 
schen Hcizung {iZ) vcrsehencn ExtrusionsdUsc (8). 
einen Extruder (16) und einen den Zylinder (17) des 
Extruders (16) mit dcr beheizten ExtrusionsdOse(8) 
vcrbindcndcn clckirisch beheizten Druckschlauch 
{ J), sowie durch eine den Roboter (4) und den 
Extruder (16) steucmde zcntrale S»euereinheil (10). 
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